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® Rollbare Warmed&mmung auf Basis vollsynthetischer Fasern 

@ Beschrlaben wfrd eine rollbare WSrmed&mmung aus 
eynthetlschem Fasermatorial, welche olne WSrmeleitfa'hig- 
koit von maximal 0,04 W/m*K (bestimrnt gemm DIN 4108, 
Tall 1) und ein gemaS dar Baustoff-Klasse B1 entsprechen- 
des Brandverhalten {gemafJ der DIN 4102, Tell 1) beshzt Das 
Produkt 1st dadurch gekennzalchnet, daS das synthetische 
Fasermaterial aus TrSger- und Bindefasern aus Polyester, 
bavorzugt aus Polyethylenterephthalat aufgebaut 1st, wobel 
die Bindefasern zumindest an Tellen der Oberflache aus 
einam Polyastar mlt einem Schmelzpunkt bestehen. der 
unter dam Schmalzpunkt der Trfigerfasern iiegt 
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Beschreibung Aufgabe, die Fasern der ersten Komponente miteinan- 

der zu verbinden und so die gewtaschte Steifigkeit her- 
Beschrieben wird ein Warmedamm-Material, das aus beizufuhren. Hinweise auf ein rollbares Warmedamm- 
vollsynthetischen Fasern besteht Diese Warmedam- Material, welches eine Warmeleitfahigkeit von kleiner 
mung ist rollbar, erfallt bezttglich Brandverhaiten die 5 0,04 W/m»K bestimmt gemaB der DIN 4108, Teil 1, ge- 
Anforderungen der Baustoff-Kiasse Bl nach DIN 4102, koppelt mit einem der Baustoff-Kiasse Bl (DIN 4102, 
Teil 1, und besitzt eine gemaB DIN 4108, Teil 1, be- Teil 1) entsprechenden Brandverhaiten besitzt, sind dem 
stimmte Warmeleitfahigkeit von kleiner 0,04 W/m»K Dokument nicht zu entnehmen. 

und ist als Einstoffsystem recydebar. Es bestand daher die Aufgabe eine Warmedammung 

Rollbare Warmedamm-Materialien auf Basis minera- 10 bereitzustelien, die rollbar ist, eine Warmeleitfahigkeit 
lischer Fasern, z. B. Steinwolle, und Bindern auf Basis von kleiner 0,04 W/m*K bestimmt gemaB der DIN 4108, 
Von Phenolharzen sind bekannt Bekannt sind ferner Teil 1, gekoppelt mit einem der Baustoff-Kiasse Bl 
eine Reihe von Warmedamm-Materialien, die auf Fa- (DIN 4102, Teil 1) entsprechenden Brandverhaiten be- 
sern natQrlichen Ursprungs aufbauen, wie z. B. cellulosi- sitzt und darttber hinaus aus einem Einstoffsystem aus 
schen Fasern oder WoIIe. Hier sind vielfach Zusatze is vollsynthetischem Fasermaterial besteht, so daB sie re- 
ndtig, urn die Produkte ausreichend vor Beeintrachti- cyclefahig ist 

gung durch FreBschaden und durch Faulnis zu schatzen. Gegenstand der Erfindung ist eine rollbare Warme- 
Darttber hinaus sind vielfach Zusatze zur gOnstigen JBe- dammung aus synthetischem Fasermaterial, welche eine 
einflussung des Brandverhaltens notwendig. Warmeleitfahigkeit von maximal 0,04 W/m*K (be- 

Die Deutsche Offenlegungsschrift 1 938 930 be- 20 stimmt gemaB DIN 4108, Teil 1) und ein gemaB der 
schreibt ein Verfahren zur Herstellung von Damm-Mat- Baustoff-Kiasse Bl entsprechendes Brandverhaiten (ge- 
ten von aus synthetischen Fasern bestehenden Abfaflen. mafl der DIN 4102, Teil 1) besitzt, dadurch gekennzeich- 
Beschrieben werden die Stufen Vliesbildung und ther- net, daB das synthetische Fasermaterial aus Trtger- und 
mische Verfestigung mit Hilfe eines thermoplastischen Bindefasern aus Polyester, bevorzugt aus Polyethylen- 
Bindemittels. Als besonders vorteilhaft werden heraus- 25 terephthalat aufgebaut ist, wobei die Bindefasern zu- 
gestellt der Einsatz von FaserabfsUIenin Form von Poly- mindest an Teilen der Oberfftche aus einem Polyester 
ester, Polyamid und aus einem Gemisch derselben. Als mit einem Schmelzpunkt bestehen, der unter dem 
Bindemittel werden Polyamid in Faserform und pulver- Schmelzpunkt der Tragerfasern iiegt 
fflrmige thermoplastische Binder, wie Polyethylen, so- Als Tragerfasern sind alle schmelzspinnbaren Poly- 
wie Phenolharze empfohlen. Hinweise auf recyclefahige 30 ester geeignet Derartige Polyester bestehen uberwie- 
Einstoffsysteme sind der Offenlegungsschrift nicht zu gend aus Bausteinen, die sich von aromatischen Dicar- 
entnehmen, DarQber hinaus enthait das Dokument kei- bonsauren.und von aliphatischen Diolen ableiten. Gan- 
ne Hinweise auf eine der DIN 4108, Teil 1, entsprechen- gige aromatische Dicarbonsaurebausteine sind die 
de Warmeleitfahigkeit von kleiner 0,04 W/m«K gekop- zweiwertigen Reste von Benzoldicarbonsauren, insbe- . 
pelt mit einem der Baustoff-Kiasse Bl (DIN 4102, Teil 1) 35 sondere der TerephthaMure und der Isophthalsaure; 
entsprechenden Brandverhaiten. gangige Diole haben 2 bis 4 C-Atome, wobei das Ethy- 

Das deutsche Gebrauchsmuster G 88 07 017.4 be- ienglycol besonders geeignet ist Besonders vorteilhaft 
schreibt ein Poisterteil mit einer Vlies beinhaltenden sind schmelzspinnbare Polyestermaterialien, die zu min- 
PolsterfiUlung, die ausschlieBiich aus einem voluinind- destens 85 mol% aus Polyethylenterephthalat besteht 
sen Vliesstoff besteht, wobei dieser Vliesstoff Bindefa- 40 Die restlichen 15 mol% bauen sich dann aus Dicarbon- 
sern, insbesondere Kernmantelfasern, enthait Ferner saureeinheiten und Glycoleinheiten auf* die als soge- 
sei dieser Bindefaser- Vliesstoff preBgeforint, so daB er nannte Modifizierungsmittel wirken und die es dem 
wenigstens in Teilbereichen ein Relief aufweist Hier Fachmanngestatten,diephysikalischenundchemischen 
geht es also urn die Kombination einer Normalfaser, Eigenschaf ten der hergestefiten Filamente gezielt zu be- 
beispielsweise auf Basis von Polyester, und einer Binde- 45 einflussen. Beispiele fflr solche Dicarbonsaureeinheiten 
faser, beispielsweise Polyester im Kern, ummantelt mit sind Reste der Isophthalsaure oder von aliphatischen 
Copolyester. Aufgabe ist es ein Poisterteil bereitzustel- Dicarbonsaure wie z. B. Glutarsaure, Adipinsaure, Se- 
len, dem durch den Vorgang des nicht homogenen PreB- bazinsaure; Beispiele fur modifizierend wirkende Diol- 
formens ebe Struktur mitgegeben wird. Hinweise auf reste sind solche von langerkettigen Diolen, z. B* von 
eine der DIN 4108, Teil 1, entsprechende Warmeleitf&- 50 Propandiol oder Butandiol, von Di- oder Triethylengly- 
higkeit von kleiner 0,04 W/m»K gekoppelt mit einem col oder, sofern in geringer Menge vorhanden, von 
der Baustoff-Kiasse Bl (DIN 4102, Teil 1) entsprechen- Polyglycol mit einem Molgewicht von ca. 500 bis 2000. 
den Brandverhaiten sind dem Dokument nicht zu ent- Besonders bevorzugt sind Polyester, die mindestens 95 
nehmen. Darflber hinaus enthait das Gebrauchsmuster moI% Polyethylenterephthalat enthalten, insbesondere 
keine Hinweise auf rccyclefahige Einstoffsysteme. 53 solche aus unmodifiziertem PET. 

Die Europiische Patentanmeldung 0 469 309 be- Die Tragerfasern kSnnen als Stapelfaser vorliegen, 
schreibt eine Faserstruktur auf der Basis von Polyester-, wobei die Stapeliange fiber einen weiten Bereich streu- 
Polyainid- oder Polyolefinf asern, die im wesentlichen en kann. Im vorliegenden Fall kfinnen auch sogenannte 
aus einer Polyester- oder Polyolefinfaser besteht, und Recyclingfasern, wie etwa Stapelfasern, die aus Faserre- 
eine weitere Komponente enthait Bei dieser weiteren eo sten und/oder geeigneten Geweberesten mittels eines 
Komponente kann es sich wahlweise um eine Mehr- kombinierten Schneid- und ReiBvorgangs hergestellt 
komponentenfaser handeln, die eine identische Zusam- werden, eingesetzt werdea 

mensetzung hat wie die erste Faser, oder aber alternativ Eine weitere M6glichkeit, sich derartige Fasern zu- 
um ein thermoplastisches Polymerpulver. Beschrieben ganglich zu machen, besteht darin, Reste aus der Ver- 
wird ein Verfahren zur Herstellung von Matten aus die- 65 und Bearbeitung von Chemiefasern, die sortenrein sind, 
sen Faserstrukturen. Diese Matten sind dann Ausgangs- in bekannter Weise aufzuschmelzen, die Schmelze gege- 
produkt fiir Formteile im Fahrzeugbau. Die Mehrkom- benenfalls zu filtrieren und zu entgasen und das Produkt 
ponentenfaser oder das Polymerpulver Obernehmen die erneut zu granulieren. Die aus einem solchen Granulat 
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ersponnenen Fasern sind mdglicherweise nicht mehr 
mit jdem ursprtaglichen Ausgangsprodukt qualitativ 
vergleichbar, gentlgen aber den hier gestellten Anforde- 
rungen. In bekannter Weise kann die Bildung des Gra- 
nulates umgangen werden, indem unmittelbar aus der 
Schmelze gesponnen wird 

pie verwendeten Polyester haben ein Molekularge- 
wicht entsprechend einer intrinsischen Viskositat (IV) 
von 0,4 bis 1,4 (gemessen in Dichloressigs&ure bei 25°C). 

Als Bindefasern sind alle schmelzspinnbaren Poly- 
mermaterialien geeignet deren Schmelz- Oder Erwei- 
chungstemperatur unterhalb der Schmelz- oder Erwei- 
chungstemperatur der Tragerfasern liegt sof ern es sich 
um Fasern der gleichen Substanzklasse handelt Bevor- 
zugt handelt es sich bei den Bindefasern um schmelz- 
spinnbare Polyester deren Scbmeiz- oder Erweichungs- 
temperatur mit Hilfe von Modifizienmgen oder Zusat- 
zen, gegenQber dem Schmelz- oder Erweichungstempe- 
ratur der Tragerfaser, welche ebenfalls aus schmelz- 
spinnbarera Polyester besteht, herabgesetzt wurde. Die 
Bindefasern kflnnen auch als sogenannte Kernmantelfa- 
sera, d. h. im Falle von Polyester bzw. Polyethylenter- 
ephthalat kann der AuBenbereich beispielsweise durch 
die Modifzierung mit Isophthalsaure im Schmelzpunkt 
herabgesetzt sein, vorliegen. Darflber hinaus sind samt- 
liche Kostruktionen — wie bei Bikomponentenfasern 
ttblich — denkbar. Zus&tzlich kflnnen auch die Binderfa- 
sern zur Verbesserung des Brandschutzverhaltens einen 
flammhemmenden Zusatz enthalten. Besonders bevor- 
zugt gehdren die Binder- und die Tragerfaser zur glei- 
chen Substanzklasse. Die Bindefasern liegen als Stapel- 
faser vor, wobei die Stapeliange fiber einen weiten Be- 
reich streuen kann. Im vorliegenden Fall kdnnen auch 
sogenannte Recyclingfasern, d h. Stapelfasern, die aus 
Faserresten mittels eines kombinierten Schneid- und 
ReiBvorgangs hergestellt werden, eingesetzt werden. 

Eine weitere MSglichkeit, sich derartige Fasern zu- 
ganglich zu machen, best eh t darin, Reste aus der Ver- 
und Bearbeitung von Chemiefasern, die sortenrein sind, 
in bekannter Weise aufzuschmelzen, die Schmelze gege- 
benenfalis zu filtrieren und zu entgasen und das Produkt 
erneut zu granulieren. Die aus einem solchen Granulat 
ersponnenen Fasern sind mSglicherweise nicht mehr 
mit dem ursprfingiichen Ausgangsprodukt qualitativ 
vergleichbar, genttgen aber den hier gestellten Anforde- 
rungen, In bekannter Weise kann die Bildung des Gra- 
nulates umgangen werden, indem unmittelbar aus der 
Schmelze gesponnen wird 

" Der Anteil an Bindefasern — bezogen auf TrSgerfa- 
sern — betrfigt bis zu 50 Gew.-°/o, bevorzugt 30 bis 
50 Gew.-%. Falls die Bindefaser als Bikomponentenfa- 
ser, z. B. als Kern-Mantel-Faser, vorliegt, betragt der 
Anteil 15 bis 60 Gew.-%, bevorzugt 30 bis 60 Gew.-%. 

Die erfindungsgemaBe Warmedammung besteht vor- 
zugsweise aus einem aus den vorstehend beschriebenen 
Trager- und Bindefasern aufgebautem Vlies. Die Verfe- 
stigung des zugrundeliegenden Vliesstoff es erfolgt ther- 
misch mit HeiBIuft Dabei liegt die Temperatur der 
durch das Vlies geblasenen HeiBluft oberhalb des 
Schmelzpunktes, zumindest oberhalb des Erweichungs- 
bereiches, der niedrig schmelzenden Komponente (Bin- 
defaser). Darfiber hinaus kdnnen auch andere vliesver- 
festigende MaBnahmen, beispielsweise Mikrowellen- 
Bestrahlung angewendet werden. 

Die Dicke der erfindungsgemaBen Warmedammung 
liegt zwischen 30 und 200 mm, bevorzugt zwischen 80 
und 160 mm. Das Fiachengewicht betragt zwischen 400 
und 3000 g/m 2 , bevorzugt 1000 bis 3000 g/ra 2 . Die Dich- 



- te betrigt ^zwischen 15 und 50 kg/m 3 , bevorzugt zwi- 
schen 20 und 30 kg/m 3 . 

Die erfindungsgemaBe Warmedammung besteht aus 
Trager- und Bindefasern, welche zu einer Substanzldas- 
5 se geharig sind Damit ist ein wesentlicher Beitrag zur 
Kreislauffahigkeit geleistet Die vollsynthetischen Tra- 
ger- und Bindefasern bendtigen keine Zusatze gegen 
Schimmelpilzbef all und gegen FreBschaden. 
In einer weiteren AusfQhrungsform der Erfindung ist 
io eine einseitige oder auch beidseitige OberflSchenver- 
dichtung der Warmedammung, z, B. durch Kaschierung, 
mdglich. Bei dieser Kaschierung handelt es sich um ein 
Gewebe, Gewirke, GeJege, Gestrick, Vlies, Spinnvlies 
oder um eine Folie der gleichen Substanzklasse aus der 
is auch die Trager- und Bindefasern bestehen, so daB die 
Stoffeinheitlichkeit und die Recyclebarkeit erhalten 
bleiben. 

Die Befestigung der Kaschierung erfolgt mittels der 
vorhandenen oder zusatzlichen Bindefaser der gleichen 
20 Substanzklasse wobei die zusatzlichen Bindefasern ei- 
nen reduzierten Schmelzpunkt besitzen. 

Falls erforderlich kann die Befestigung der Kaschie- 
rung auch durch einen NadelprozeB erfolgen oder aber 
zusatzlich zur vorstehend beschrieben Bindefaser-Befe- 
25 stigung unterstfitzend erfolgen. Vorzugsweise erfolgt 
die Kaschierung im gleichen ProzeBschritt in dem die 
Verfestigung der rollbaren Warmedammung erfolgt 

Die Herstellung der WarmedSmmung umfaBt die 
MaBnahmen: 



30 

a) Abiage der vollsynthetischen Trager- und Binde- 
fasern auf einem Ffirderband unter Ausbildung ei- 
nes Vlieses, 

b) thermische Behandlung des gemaB a) erhaJtenen 
35 Vlieses in einer solchen Weise, daB der Binder eine 

Verfestigung des Vlieses bewirkt, und gleichzeitig 
eine Reduktion der Vlies-Dicke erfolgt, 

c) Abkflhlung des gemaB b) erhaltenen Vlieses. 

Die gemaB Verfahrensschritt a) eingesetzten Trager- 
und Bindefasern werden mittels geeigneter Vliesbil- 
dungsmaBnahmen auf dem Transportband abgelegt, 
wobei die Verwendung des Binders in Form einer Faser, 
nicht in Form eines Pulvers, dazu ftlhrt, daB ein prozeB- 
bedingtes Absetzen bzw. jegliche Entmischung beider 
Komponenten verhindert wird Die Bindermenge^ hier 
als Bindefaser eingesetzt, kann dadurch minimiert wer- 
den. In der Regel wird dies die teurere der beiden Kom- 
ponenten sein. Auf diese Weise wird ein gOnstiger Ein- 
fluB auf die Kosten der rollbaren Warmedammung er- 
zielt Nachdem das Endprodukt hier eine rollbare War- 
medammung sein sol], sind die Anforderungen bezfig- 
Iich textiltechnologischer Daten an die einzusetzenden 
Fasertypen entsprechend gering. Auch dies bedeutet ei- 
nen gOnstigen EinfluB auf die Kosten. Lediglich eine 
wirtschaftliche Vliesbildung muB ermdglicht werden. 
Deshalb bietet sich an, als tragende Fasern sogenannte 
Recyclingfasern einzusetzen, wie sie beispielsweise die 
Firma Polywert aus konventionellen Faserresten fiber 
einen kombinierten Schneid- und Reiflvorgang herstellt 
Die breite Stapeliangenverteilung mit einem geringen 
Anteil von extrcm kurzen Fasern und einem uberian- 
genanteil ist hier nicht sterend. An die Bindefaser-Kom- 
ponente, also beispielsweise eine Bikomponentenfaser, 
kdnnen besonders geringe Anforderungen gestellt. wer- 
den. Hier kann ebenso mit einer Recyclingfaser auf Ba- 
sis von Resten gearbeitet werden, so wie oben beschrie- 
ben. 
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Die thermische Behandlung gemaB Verfahrensschritt 
b) erfolgt mittels HeiBluft, wobei deren Temperatur so 
gewahlt wird, dafi cin Erweichen bzw. An- oder Auf- 
schmelzen der Bindefaser ermttglicht wird. Die genaue 
Temperatur hangt somit von dem eingesetzten Binder 5 
ab. Mit der HeiBluft-Behandlung einhergehend ist eine 
Verdichtung des Vlieses zu beobachten und auch ge- 
wtoschL Der Grad der Verdichtung ist von der gewahl- 
ten HeiBluftgeschwindigkeit, vom Eigengewicht des 
Vlieses und vom Abstand der HeiBluftdQse zur Oberfia- 10 
che des Vlieses abh&ngig. Gleichzeitig mit der thermi- 
schen Verf estigung kann auch die Kaschierung erfolgen. 

Der hier beschriebene Wannedammstoff auf Basis 
vollsynthetischen Fasermaterials ist kreislauffahig, weil 
erfindungsgemSB beide Komponenten ein und dersel- 15 
ben Substanzklasse angeh6rea Darttber hinaus besteht 
die Mdglichkeit, Reste aus der Herstellung derartigen 
Vliesstoffes, Reste aus der Verarbeitung und auch-das 
Produkt nach Gebrauch in an sich bekannte Kreislauf- 
prozesse einzuschleusen. Es bietet sich auch folgende 20 
Mdglichkeit: Das obige Produkt kann aufgeschmolzen 
werden und in geeigneter Form erneut in Granulat 
ttberftthrt werden. Dieses Granulat wird erneut zur Fa- 
ser ausgesponnen, bzw. unter Umgehung der Granulat- 
stufe wird das obige Produkt erneut aufgeschmolzen. 25 
Dadurch, daB hier zwei Komponenten unterschiedli- 
chen Schmelzpunktes einer Substanzklasse zugrunde 
liegen, ist mit einer Schmelzpunktreduktion zu rechnen, 
so dafi die so erhaltene Faser als Bindebzw. Klebefaser 
in dem gleichen Prozefl eingesetzt werden kann. Auf 30 
diese Weise lassen sich die gdnstigen Eigenschaften ei- 
ner rollbaren Warmedammung auf Basis von vollsyn- 
thetischem Fasermaterial, beruhend auf einer Substanz- 
klase, voll verbinden mit besonders kostengUnstiger 
Herstellung und Kreislauffahigkeit. 35 
, Die mittels des vorstehend beschriebenen Verfahrens 
hergestellte Warmedammung zeigt ein Brandverhalten 
gemaB der Baustoff-Klasse Bl (nach DIN 410% Teil 1). 
DarQber hinaus besitzt sie eine WSrmeleitfahigkeit von 
kleiner 0,04 W/m-K bestimmt gemaB DIN 4108, Teil 1. 40 
. Das nachfolgende Beispiel soli obige Oberlegungen 
noch deutlicher machen: 

Ausgangsrnaterial sind Polywert Faser Typ B und Poly- 
wert Faser Typ C der Firma Polywert Diese beiden 
Fasern sind wie folgt definiert: Beides sind Polyester 45 
Fasern. Polywert Faser Typ B besteht zu 100% aus 
Fasern auf Basis von Polyethylenterephthalat. Reste 
verschiedener Fasertypen wurden fiber einen ReiBpro- 
zeB bezflglich Offhung und Stapeliange einander' ange- 
glichen und so das Produkt Polywert Faser Typ Berhal- 50 
ten. Den Mantel von Polywert Faser T^p C bildet ein 
Polyester mit reduziertem Schmelzpunkt Der Erwei- 
chungsbereich des Mantels liegt im Bereich um 
115°C— 125°C Auch hier wurden Reste Qber zwei 
ReiBtamboure beztlglich Stapeliange und Aufmachung 55 
homogenisiert und so das Produkt Polywert Faser Typ 
C erhalten. 

Beide Faserqualitaten werden im Verhaitnis 70 : 30 
Polywert Faser Typ B zu Polywert Faser Typ C auf 
einer Krempel vorgelegt und als Vlies abgelegt Das 60 
Fiachengewicht liegt bei 1.600 g/m 2 , die Rohdicke liegt 
bei ca. 80 mm. Das Vlies durchlauft eine HeiBIuftpassa- 
ge. Die F6rderung erfolgt durch ein unten liegendes 
FSrderband. HeiBluft wird von oben zugefflhrt Die 
Temperatur der Luft liegt bei 150° C, die Dicke des 6 5 
DSmmaterials nach Abkfihlung betragt 60 mm. Dicken- 
reduktion und Verdichtung erfolgen durch die Luftge- 
schwindigkeit, das Eigengewicht und den Abstand zwi- 
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schen den oben liegenden HeiBIuftdQsen und dem ynten 
befindlichen Forderband. 

Das abgekuhlte Produkt ist von besonders gro&er 
Homogenhat Es ist rollbar. Es hat einen inneren Zu- 
sammenhalt, der eine vergleichbare Verarbeitung er- 
mSglicht wie konventioneffe rollbare, faserige Warme- 
dammaterialien. Die Warmeleitfahigkeit nach DIN 
4108, Teil 1, liegt im Bereich 0,035—0,04 W/m4C Das 
Produkt entspricht damit der Warmeleitgruppe WLG 
040. Das Brandverhalten entspricht dem der BaustofF- 
Klasse Bl (nach DIN 4102, Teil 1). Die Dichte liegt bei 
27 kg/mh 

Ahnliche Ergebnisse werden erhalten, wenn anstelle 
Polywert Faser Typ B eine sogenannte Ffillfasertype 
eingesetzt wird. Dabei handelt es sich um Fasern auf 
Basis von Polyethylenterephthalat, welche infolge star- 
ker Krauselung ein groBes Volumen aufweisen. 

Ahnliche Ergebnisse werden erhalten, wenn anstelle 
der Bikomponentenfaser eine Polyesterfaser mit redu- 
ziertem Schmelzpunkt eingesetzt wird Die gleiche 
Warmeleitf&higkeit bestimmt nach DIN 4108, Teil 1, von 
kleiner 0,04 W/m-K (WLG 040), ebenso wie die Einord- 
nung in die Baustoff-Klasse Bl (nach DIN 4102, Teil 1) 
wird erreicht, wenn die Dicke im Bereich von 
40— 200 mm variiert und wenn die Dichte im Bereich 
von 20—50 kg/m 3 variiert wird. 

Das Mischungsverhaltnis zwischen Polywertf aser Ty- 
pe B und Polywert Faser Type C kann in einem weiten 
Bereich variiert werden, z. B. im Bereich von 15—40% 
an Polywert Faser Type C Nachdem es sich bei der 
Type C um die in der Regel teurere Type handelt, emp- 
fiehlt es sich, diesen Anteil zu minimieren und den Be- 
reich von 15—30% vorzuziehen. 

Wird als Bindefaser keine Bikomponentenfaser, z. B. 
Kernmantelfaser, benutzt, sondern zu 100% eine Faser 
mit reduziertem Schmelzpunkt eingesetzt, kann der An- 
teil dieser Faser weiter gesenkt werden auf bis zu 10%. 

Die Einstellung des Mischungsverhaltnisses beider 
Faserkomponenten und die Vliesbildung erfolgen mit 
Hilfe der wirtschaftlichsten am Markt verfQgbaren Ver- 
fahren. 

PatentansprQche 

1. Rollbare Warmedammung aus synthetischem Fa- 
sermaterial, welche eine Warmeleitfahigkeit voi. 
maximal 0,04 W/m»K (bestimmt gemaB DIN 4108, 
Teil 1) und ein gemaB der Baustoff-Klasse Bl ent- 
sprechendes Brandverhalten (gemaB der DIN 4102, 
Teil 1) besitzt, dadurch gekennzeichnet, daB das 
synthetische Fasermaterial aus Trager- und Binde- 
fasera aus Polyester, bevorzugt aus Polyethylenter- 
ephthalat aufgebaut ist, wobei die Bindefasern zu- 
mindest an Teilen der OberflSche aus einem Poly- 
ester mit einem Schmelzpunkt bestehen, der unter 
dem Schmelzpunkt der TrUgerfasern liegt 

2. Rollbare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Bindefaser eine Bi- 
komponentenfaser eingesetzt wird. 

3. Rollbare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB als zweite Faserkompo- 
nente (Bindefaser) eine Faser mit gegenilber der 
ersten Faserkomponente (Tragerfaser) reduzier- 
tem Schmelzpunkt eingesetzt wird. 

4. Rollbare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest eine der bei- 
den Faserkomponenten bestehend aus Trager- und 
Bindefasern eine Faser ist, die aus Faserresten be- 
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steht 

& Rolibare Warmedammung Bach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest eine der bei- 
den Faserkomponenten bestehend aus Trager- und 
Bindefasern aus Faserresten besteht, die fiber einen s 
ReiBprozeB oder einen kombixiierten Schneid- und 
ReiBprozeB fQr diesen Einsatz vorbereitet werden. 

6. Rolibare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dicke dieser rollba- 
ren Warmedammung zwischen 30 und 200 mm, be- to 
vorzugt zwischen 80 und 160 mm liegt 

7. Rolibare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Fiachengewicht der 
Warmedammung zwischen 4O0 und 3000 g/m 2 , be- 
vorzugt zwischen 1000 und 3000 g/m 2 liegt 15 

8. Rolibare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dichte dieser War- 
medammung zwischen 15 und 50 kg/m 3 , bevorzugt 
zwischen 20 und 30 kg/m* liegt. 

9. Rolibare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB mindestens eine der bei- 
den Faserkomponenten bestehend aus Trager- und 
Bindefasern aus einera hochpolyraeren Material 
mit Hilfe eines Schmelzspinnprozesses hergestellt 
wurde, wobei das hochpolymere Ausgangsmaterial 25 
aus Resten aus der Faserherstellung und/oder aus 
bereits ersponnener Faser gewonnen wurde. 

1 0. Rolibare Wfirmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens eine Seite 
der Warmedtaunung mit einer Kaschierung verse- 30 
henist 

1 1. Rolibare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB es sich bei der Kaschie- 
rung urn ein Gewebe, Gewirke, Gelege, Gestrick, 
Vlies, Spinnvlies oder urn eine Folic, der gieichen 35 
Substanzklasse aus der auch die Trager- und Binde- 
fasern bestehen, handelt so daB die Stoffeinheit- 
lichkeit und damit die Recyclebarkeit erhalten 
bleibt 

1Z Rolibare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 40 
durch gekennzeichnet, daB die Kaschierung mit 
den vorhandenen Bindefasern unter Hitzeeinwir- 
kung oder durch einen Kleber der gieichen Sub- 
stanzklasse, aber mit reduziertem Schraelzpunkt, 
erfolgt 45 

13. Rolibare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kaschierung durch 
einen Nadelprozefl befestigt wird. 

14. Rolibare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kaschierung beid- 50 
seitig aufgebracht wird. 

15. Rolibare Warmedammung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kaschierung im giei- 
chen ProzeBschritt befestigt wird, in dem die Verfe- 
stigung der rollbaren Warmedammung erfolgt 55 
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